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Verfahr-en zsuni Treimen von Gummi und Me tall - 
bestandteilen aus gummibe schichte ten Stahl- 
koz-dbestandte±len 



Anspriiclie 



bVerfahren zum Trennen der Gummi- und Stahlkojrd- 
be stand telle von nicht odei* grob zerkleinerten 
Stafalkordreifen, dadux-ch gekennzeichne t , dafi die 
Drahtbestandteile mittels elektrischer Induktion 
fxir kurze Z©it auf* ca. 200 - 800°C erhitzt werden 
imd anschlieBend ein Brecbervrerk durcblaufen, 

2.) Verfahxen nacb Anspruch 1, dadtirch gekeniizei chne t , . 
dan die Verweilzeit der Reifen oder der Brucb- 
stucke davon im elektrischen Induktionsfeld von 
der Leistung des Peldes und/oder der Reifen- 
konstruktion bestimmt wlrd. 
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Be schrelbung s 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Trennen von Gumini- und StahXkordbe stand teilen bei 
S tah Ikojrdre if en • 

Die Ruckgewinnimg von Gumrai und Einlagen bei Kraft- 
fahrzeugreifen 1st eine Auf gabe , die in den letzten 
Jahz-en in verschiedener VedLse bearbeitet worAeji ist. 
Eine Methode zur Trennung von Gummi- und Einlagenbe- 
standteilen beruht darauf , dafi die grob zerkleinez-ten 
Reifenteile mit fliissigem Stickstoff stark abgekUhlt 
und dadurch spriide werden, so dafi die Zerkleinerung 
in einem Bre chervrork leicht vorgenommen werden kann. 
Die anschliefiende Trennung von Gumrai- und Metallbe- 
standteilcn erfolgt dann durch Windsichten, Sieben 
Oder ahnlichen Verfahren. Eine derartige Nethode hat 
den Nachteil, dafl die Behandlung mit flUsBigem Stick- 
stoff sehr teuer ist xxnd dafl die Einwirkung auf die 
grob zerkleinerten Reifenstucke im Brecher verbaltnis- 
maflig schnell zu einem Temperaturanstieg fuhrt, so dafl 
das spr&de VerhaXten des Guiiim±s verloren geht und eine 
Abtrennung von Netall und Einlagen unterbunden wird. 

Das Trennen von Gummi- imd Binlagentoilen bei Reifen 
ist eber besonders dann schwierlg, wenn die Einlagen 
aus Stahlkord bestehen. Die Einwirkung auf grob zer- 
kleinerte Reifenteile fuhrt namlich leicht dazu, dafi 
das Stahlkordmaterial br±cht und so in einzelnen. Bruch- 
stttcken dennoch im Gummimahlgut w±ederzufinden ist. 
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Aufgabe der Erfindung ist es, bei dem eingangs be- 
schrlebenen Verfahren eine Trennung von Gummi- und 
Stahlkordbestandteilen von Reifen oder* dejren Te±le 
zu ermbglichen, bex dem wesentlich wlrtschaf tllcher 
ge ax-be Itet wejrden kann imd auflerdem das Brechen von 
Stahlkordfasez-tellen weltgehend ausgeschlossen ist. 



2ur Losung dieser AuTgabe ist vorgesehen, daB die 
Orahtbestandteile der Reifen mittels elektrischer 
Induk^tion fur kurze Zeit auf ca. 200 - 8O0°C erhitzt 
werden und anschlieAend ein Brecherwerk durchlauf en, 
Eine Temperatur von ca. ^tOO^'c wird bevorzugt . 

Die Beliandlung der Reifen oder deren Bruchstucke im 
elektrischen Induktionsf eld fiihrt dazu, daA infolge 
der in den Drahtbestandteilen entstehenden Wirbelstrbme 
diese bei entspre chender Feldstarke verbal tnismafiig 
scbnell auf 200 - 800°C erhitzt werden kBnnen. Die 
schlechte Warmeleitung des den Draht umgebenden Gummis 
fiihrt dazu, daB die auf der Oberflache des Drahtes 
aufliegende Gtiinmimasae zersetzt und in eine dampf- 
fBrmige oder fliissige Phase iiberfuhrt wird. Die Schicht 
ist dabei auBerst diinn, reicht aber aus , um die Haftung 
zvrischen dem Draht iind der umgebenden Gummihulle 
weitgehend aufzuheben. Wird ein derartig behandelter 
Reifen unmittelbar im AnschluQ an die Binwirkung des 
elektrischen Induktionsf e Ides in ein Brecherwerk ge- 
geben, so kann dieses mit verhaltnismaBig^geringem 
Kraftaufwand die GummiteiXe von den Draht teilen Ibsen. 
Die weitgehend aufgehobene Haftung zwischen dem 
Draht und der Gimimihulle fiihrt dazu, daB ein Zer~ 
brechen der Drahtteile im Brecherwerk wesentlich 
vermindert wird. 
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Das so erhaltene MahXgut XaBt slch nun wie ubllcli Im 



magna tischen Kraften verhaltnismaBig elnfach trennen, 
ZwjLschen dor Blnwlrkung Im Brecherwerk void dem Sich^ 
tungsvorgang so lite e±ne angemesseue Forderstrecke 
Xiegen, damlt elne passende Abkiihlung erfolgen kazm. 

Durch die VahX der Prequenz und dux*ch die Gestaltung 
des elektromagnetxschen Vechselfeldes , In weXchem die 
Induktion erfolgt, kann die nbtige Zeitspanne zxir 
Trennung von Gummi und Stahl ohne Schwle rigkexten 
eingestellt werden. Bm kann dabei kontinuierlxcli 
Oder diskontinuierllch gearbeite-t werden. 

BelspieX ; 

Die Brfindung wird an einem Bei spiel und in Verbin- 
dung mit einer Abbildung beschrieben. 

Bin LKW-Reifen 1 mit Stahlkordeinlagen wird mittels 
einer Transporteinrichtung 2 in das Xnduktionsfe Id 
einer Xnduktionsspule 3 gebracht . Das Induktionsf eld 
wird durch einen Pre quenzgenerator 4 erzeugt. In 
der InduktionsspuXe 3 mit einer wahXweise einstelX- 
baren Prequenz von ca. 1 - l6 kH wird eine X/ei stung 
von ca. 50 ~ 10 kWh auf genommen . Dabei erreicht der 
Draht eine Temper a tur je nach Reifen von ca. 200 - 
BOO^C. AnscbXieBend fSiXt der Reifen durch Offnen einer 
KXappe 5 auf ein Transportband 6, das den Reifen in 
den Brecher 7 befordert. Der Reifen solXte unmitteX- 
bar hinter dem XnduktionsfeXd unter Vermeidung von 
WMrmeverXust in ein Brecherwerk geXangen. £s konnen 
nacheinander mehrere unterschiedlich konstzruierte 
Brecherwerke durchlaufen warden. 



Windsichter und gegebenenf ails unter Mitwirkimg von 
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Das aus dem le-tzten Brecherwex'k eirhaXtene grobpudrlge 
Material durchlauft ein. mit Magneten versehenes Sieb 
Oder exnen Winds! chter. Darin werden die Giunmibe^ 
s-tandtelle von den He -fcallbe stand teilen getrennl:. 
Die erliaXtenen Be stand telle konnen jFur slch ala 
Gunimlmebl oder als Me.tallwolle Anwendung flnden. 
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